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05.07.2002 40019 

SMS Demag Aktiengesellschaft 
Eduard-Schloemann-Str. 4, 40237 Dusseldorf 



Verfahren und GieBwalzanlage zum Semi-Endloswalzen oder Endloswalzen 
durch GieBen eines Metall-, insbesondere eines Stahlstrangs, der nach dem 
^^Erstarren bei Bedarf quergeteilt wird 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine GieBwalzanlage zum Semi-Endlos- 
walzen oder Endloswalzen durch GieBen eines Metall-, insbesondere eines Stahl- 
strangs, der nach dem Erstarren bei Bedarf quergeteilt wird, die GieBstrang- 
Teillangen in einen Rollenherdofen zum Aufheizen und VergleichmaBigen auf Walz- 
temperatur gefuhrt werden, und die Teillangen mit Walztemperatur zum Auswalzen in 
eine WalzstraBe eingefuhrt werden, wobei das StranggieBen wahrend des Walzbe- 
triebs ohne Unterbrechung fortgesetzt wird. 

• Ein derartiges Verfahren ist aus der EP 0 264 459 B1 bekannt. Bei diesem Verfahren 
werden die GieBstrang-Teillangen im Tunnelofen unter Quertransport gespeichert . 
Die GieBstrang-Teillangen werden uber einen Zeitraum gespeichert, der einem Mehr- 
1 fachen, z.B. dem Vierfachen, ihrer GieBzeit entspricht. Weiter wird das Verfahren 
derart ausgeubt, dass die Walzung jeder einzelnen GieBstrang-Teillange aber in ei- 
ner Zeiteinheit durchgefuhrt wird, die nur einem Bruchteil, z.B. einem Funftel seiner 
GieBzeit entspricht, und dahingehend, dass die Walzung diskontinuierlich durchge- 
fuhrt und dabei der Walzvorgang jeweils uber einen Zeitraum, der der Differenz zwi- 
schen einer GieBzeit und einer Walzung entspricht, mit einer Pausenzeit unterbro- 
chen wird. Dieses Verfahren richtet sich streng nach dem StranggieBen und ist nicht 
auf das Walzverfahren abgestimmt. 
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Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, das Semi-Endloswalzen und das Endlos- 
walzen starker auf die Verhaltnisse beim Walzen abzustimmen, um den Walzvorgang 
zeitlich an den StranggieBvorgang anzupassen. 

Die gestellte Aufgabe wird erfindungsgemaB dadurch geldst, dass fur einen Walzen- 
wechsel die GieBgeschwindigkeit derart abgesenkt wird, dass zwischen dem Ende 
des Walzens der vorhergehenden Mehrfachlange und dem Anstechen einer neuen 
Teillange Oder Mehrfachlange im Walzwerk eine ausreichende Pufferzeit fur einen 
Walzenwechsel eingehalten wird. Dadurch wird das Semi-Endloswalzen und das 
Endloswalzen auf die Verhaltnisse des Walzens angepasst und es wird eine Puffer- 
zeit fur den unvermeidlichen Walzenwechsel geschaffen. 

Die durch das Semi- oder Endloswalzen entstehenden groBeren Walzgut-Langen 
werden dabei dadurch berucksichtigt, dass aus einer Mehrfachlange mehrere Coils 
erzeugt werden. 

Die Pufferzeit fur den Walzenwechsel kann noch dadurch beeinflusst werden, dass 
die GieBgeschwindigkeit in Abhangigkeit der Einzugsgeschwindigkeit der WalzstraBe 
und / oder der Walzenwechselzeit einschlieBlich der Kalibrierzeit und / oder der Puf- 
ferlange des Rollenherdofens und / oder der Endwalzdicke nach dem Querteilen 
reduziert wird. 

Nach einem anderen Merkmal wird vorgeschlagen, dass die Pufferlange des Rollen- 
herdofens zumindest auf eine Rollenebene abgestimmt wird. 
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Urn die gewunschte Pufferzeit zu erreichen ist ferner vorteilhaft, dass die GieBge- 
schwindigkeit gleich oder groBer nach der folgenden Formel reduziert wird: 

1 

AV = V w — — — — ( m / min), wobei 

At/L+1/V w 

bedeuten: AV = GieBgeschwindigkeit 

V w = Einzugsgeschwindigkeit des Walzwerks 

At = Walzenwechselzeit und 

L = Lange des Tunnelofens. 



Ein weitererZeitgewinn kann dadurch erzielt werden, dass zwischen Walzkampag- 
nen innerhalb einer GieBsequenz nach dem Querteilen die Endwalzdicke und / oder 
die Einzugsgeschwindigkeit des Walzwerks erhoht wird. 

Eine Ausgestaltung besteht ferner darin, dass eine Kombination aus einer Anpas- 
sung der GieBgeschwindigkeit und der Endwalzdicke zur Optimierung der Produkti- 
onsleistung angewendet wird. 

Dabei ist auBerdem von Vorteil, wenn die Endwalzdicke maximal urn den Faktor 2,5 
erhoht wird. 

Eine andere Pufferzeit kann dahingehend erzielt werden, indem die Endwalzdicke 
maximal urn den Faktor 2 erhoht und die GieBgeschwindigkeit auf minimal 30% ab- 
gesenkt wird. 
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Das Verfahren kann nach einem praktischen Beispiel derart angewendet werden, 
dass nach dem Querteilen die GieBgeschwindigkeit reduziert wird und / Oder die Ein- 
zugsgeschwindigkeit der WalzstraBe und / Oder die Endwalzdicke erhdht werden, 
nach Beenden des Walzens die verschlissenen Walzen der WalzstraBe gewechselt 
werden und nach erfolgtem Walzenwechsei die GieBgeschwindigkeit auf die Ein- 
zugsgeschwindigkeit der WalzstraBe gesteigert wird. 

• Die zur Durchfiihrung des Verfahrens erforderliche GieBwalzanlage zum Semi- 
Endloswalzen Oder Endloswalzen eines gegossenen Metall- oder Stahlstrangs, der 
im erstarrten Zustand bei Bedarf in GieBstrang-Teillangen aufteilbar ist und die GieB- 
strang-Teillangen in einem Rollenherdofen warmhaltbar und auf Walztemperatur auf- 
heizbar und vergleichmaBigbar und in ein Walzwerk einfuhrbar sind, setzt die Hinter- 
einanderanordnung der StranggieBmaschine, einer Querteileinrichtung, eines Rol- 
lenherdofens, weiterer Nebeneinrichtungen, einer WalzstraBe und am Ende einer 
Haspelanlage voraus. 

Die GieBwalzanlage kann dann nach dem vorstehend beschriebenen Verfahren be- 
trieben werden, indem zwischen der StranggieBmaschine und der WalzstraBe ein 

• Rollenherdofen mit zumindest einer Rollenebene, an dessen Eingang und / oder 
Ausgang eine Querteileinrichtung, nachfolgend eine Entzunderungseinrichtung vor- 
gesehen sind, darauf die WalzstraBe folgt und hinter der WalzstraBe eine Trennein- 
richtung, eine Kiihlstrecke und Haspelanlagen angeordnet sind. 

Eine Ausgestaltung besteht dabei darin, dass bei mindestens zwei Rollenebenen 
schwenkbare Rollenbahnen am Eingang und Ausgang des Rollenherdofens, mit je- 
weils einer Biege- und / oder Richteinheit angeordnet sind. Das Stranggut kann damit 
genau in die jeweilige Rollenebene gefuhrt werden. 



-4- 



PATENTANWALT^^VIM ERICH • VALENTIN • GIHSKE • C^^SE 



Die Strangfuhrung kann auch dahingehend ausgebildet sein, dass Mehrfachlangen 
auf einem einzigen Hohen-Niveau von dem Ausgang der StranggieBmaschine durch 
die Rollenbahn des Rollenherdofens bis in das Walzwerk einfuhrbar sind. 

In der Zeichnung sind Ausfuhrungsbeispiele der Erfindung dargestellt, die nachste- 
hend verfahrens- und vorrichtungstechnisch naher erlautert werden. 

Es zeigen: 

•Fig. 1 die GieBwalzanlage mit einem Rollenherdofen und einer Rollenebene in 

Seitenansicht, 

Fig. 2A eine Seiten-Teilansicht mit einem GieBstrang, wobei die GieBgeschwin- 
digkeit gleich oder kleiner der Walzgeschwindigkeit ist, 

Fig. 2B dieselbe Ansicht bei auf Walzgeschwindigkeit erhohter Transportge- 
schwindigkeit einer GieBstrang-Teillange, 

Fig. 3A das Endlos-GieBen und -Walzen bei gleicher GieB- und Walzgeschwin- 
digkeit und mit zwei Haspelanlagen, 

Fig. 3B das Endlos-GieBen und -Walzen mit den zwei Haspelanlagen, 

Fig. 4A die Situation beim Walzenwechsel und reduzierter GieBgeschwindig- 
keit, 

• Fig. 4B die Situation nach beendetem Walzenwechsel und gesteigerter GieB- 
geschwindigkeit und 

Fig. 5 die GieBwalzanlage in der Seitenansicht wie Fig. 1 fur eine alternative 

Ausfiihrungsform. 



In Fig.1 ist eine GieBwalzanlage in Seitenansicht dargestellt, bestehend aus einer 
StranggieBmaschine 1, in der ein GieBstrang 1a erzeugt wird, einem Rollenherdofen 
2 und einer WalzstraBe 3 mit den zugehorigen Nebeneinrichtungen. 
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In der StranggieBmaschine 1 wird aus einer (nicht gezeichneten) GieBpfanne ein 
VerteilergefaB 4 gespeist, dem eine StranggieBkokille 5, ein Stutzrollengerust 6 mit 
einer Biegeeinheit 7 und eine Richtmaschine 8 nachgeordnet sind. Am Ausgang 9 ist 
eine Querteileinrichtung 10 und hinter dieser (als Alternative in Fig. 5 ) eine 
schwenkbare Rollenbahn 1 1 fur den Eingang 12a des Rollenherdofens 2 angeord- 
net. An dessen Ausgang 12b befinden sich wiederum eine schwenkbare Rollenbahn 
13 und eine Querteileinrichtung 14. Die Grundausfuhrungsform in Fig. 1 arbeitet oh- 
ne die schwenkbaren Rollenbahnen 11, 13. 

Die WalzstraBe 3 beginnt nach der Querteileinrichtung 14 mit einer Entzunderungs- 
einrichtung 15. Darauf folgt die WalzstraBe 3 mit etwa funf bis sieben Walzgerusten. 
Hinter den Walzgerusten sind nach einer Trenneinrichtung 16 eine Kuhlstrecke 17 
und dieser folgend zwei Haspelanlagen 18 vorgesehen. 

Das Verfahren dient dem Semi-Endloswalzen oder dem Endloswalzen durch GieBen 
von flussigem Metall, insbesondere von fliissigem Stahl, zu einem GieBstrang 1 a, der 
nach dem Erstarren in der Querteileinrichtung 10 in GieBstrang-Teillangen 20 in den 
Rbllenherdofen 2 befordert wird. Die jeweilige GieBstrang-Teillange 20 wird im Rol- 
lenherdofen 2 aufgeheizt, in der Temperatur vergleichmaBigt und auf Walztemperatur 

• zum Auswalzen in der WalzstraBe 3 gebracht. Wahrend dieser Zeit wird das Strang- 
gieBen ohne Unterbrechung weiter gefuhrt. 

Fur den Fall, dass die Walzen 3a verschlissen sind, wird fur einen Walzenwechsel 
die GieBgeschwindigkeit V c derart abgesenkt, dass zwischen dem Ende des Wal- 
zens einer vorhergehenden Mehrfachlange 21 und dem Anstechen einer neuen 
Teillange 20 oder Mehrfachlange 21 in der WalzstraBe 3 eine ausreichende Puffer- 
zeit fur den Walzenwechsel zur Verftigung steht. Aus der Mehrfachlange 21 konnen 
mehrere Coils 22 gewickelt werden. 
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Die GieBgeschwindigkeit V c wird z.B. in Abhangigkeit der Einzugsgeschwindigkeit 
V w der WalzstraBe 3 und / oder der jeweiligen Walzenwechselzeit einschlieBlich 
einer Kalibrierzeit und / oder der Pufferlange 23 des Rollenherdofens 2 und / Oder 
der Endwalzdicke nach dem Querteilen reduziert. Die Pufferlange 23 des Rollenherd- 
ofens 2 kann zumindest auf eine Rollenebene 24 abgestimmt werden (vgl. Fig. 1). 

In Fig. 2A wird die GieBgeschwindigkeit V c gleich oder kleiner als die Einzugsge- 
schwindigkeit V w in die WalzstraBe 3 eingestellt. Sobald der Rollenherdofen 2 be- 
schickt ist, kann die Geschwindigkeit V c auf Einzugsgeschwindigkeit V w wieder an- 
^^^gehoben werden, wie in Fig. 2B gezeigt ist. 

In Fig. 3A ist das Endloswalzen gezeigt. Der GieBstrang 1a wird mit GieBgeschwin- 
digkeit V c, die gleich der Einzugsgeschwindigkeit V w in das erste Walzgerust ist, 
gefuhrt und gewalzt, dann gekuhlt, gewickelt und in der Trenneinrichtung 1 6 ge- 
schnitten. Nach einer Querteilung in der Querteileinrichtung 10 kann der GieBstrang 
1a, wie in Fig. 3B gezeigt ist, mit reduzierter GieBgeschwindigkeit V c gegossen wer- 
den und die abgetrennte GieBstrang-Teillange 20 wird mit Einzugsgeschwindigkeit 
V w gewalzt und gewickelt. 

Die GieBgeschwindigkeit V c wird gleich oder groBer nach der folgenden Formel re- 

• duziert: 
1 

AV = V w - (m/min) 

At/L + 1/V w 

wobei bedeuten: 

AV = GieBgeschwindigkeit (m / min) 

V w = Einzugsgeschwindigkeit des Walzwerks (m / min) 

At = Walzenwechselzeit (min) 

L = Lange des Tunnelofens (m). 
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Bei einer Einzugsgeschwindigkeit V w = 10 m / min, einer Walzenwechselzeit 
At = 20 min und einer Rollenherdofen-Lange L = 200 m ergibt sich eine (reduzierte) 

1 . 1 

GieBgeschwindigkeit AV =10- = 10- 

20/200 + 1 /10 2/10 

= 10m-5m=5m / min 

Der Walzenwechsel ist in Fig. 4A dargestellt Die GieBgeschwindigkeit V c betragt 
nach der vorstehenden Berechnung 5 m /min und ist dementsprechend niedriger als 
die Einzugsgeschwindigkeit V w . Nach dem Walzenwechsel, Fig. 4B, wird die GieB- 
geschwindigkeit V c wieder auf die Einzugsgeschwindigkeit V w erhoht. 

Zwischen den Walzkampagnen innerhalb einer GieBsequenz kann nach dem Quer- 
teilen die Endwalzdicke und / oder die Einzugsgeschwindigkeit V w der WalzstraBe 3 
erhoht werden. 

• Es kann aber auch eine Kombination aus einer Anpassung der GieBgeschwindigkeit 
V c und der Endwalzdicke zur Optimierung der Produktionsleistung angewendet wer- 
den. Dabei kann die Endwalzdicke maximal um den Faktor 2,5 erhoht werden. Eine 
andere Wahlmoglichkeit besteht darin, dass die Endwalzdicke maximal um den Fak- 
tor 2 erhoht und die GieBgeschwindigkeit auf minimal 30% abgesenkt wird. 

In einem weiteren Ausfuhrungsbeispiel ist vorgesehen, dass nach dem Querteilen die 
GieBgeschwindigkeit V c reduziert wird, und / oder die Einzugsgeschwindigkeit V w der 
WalzstraBe 3 und / oder die Endwalzdicke erhoht werden, nach Beenden des Wai- 
zens die verschlissenen Walzen 3a der WalzstraBe 3 gewechselt werden und nach 
erfolgtem Walzenwechsel die GieBgeschwindigkeit V c auf die Einzugsgeschwindig- 
keit V w der WalzstraBe 3 gesteigert wird. 
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Die GieBwalzanlage zum Semi-Endloswalzen oder Endloswalzen eines gegossenen 
Metall- oder Stahlstrangs, der als GieBstrang 1a im erstarrten Zustand bei Bedarf in 
GieBstrang-Teillangen 20 aufteilbar ist und die GieBstrang-Teillangen 20 in einem 
Rollenherdofen 2 warmgehalten und auf Walztemperatur aufgeheizt und vergleich- 
maBigt werden und anschlieBend in eine WalzstraBe 3 eingefuhrt werden, setzt vor- 
aus, dass auf der StranggieBmaschine 1 kontinuierlich gegossen wird. Dazu ist zwi- 
ySpschen der StranggieBmaschine 1 und der WalzstraBe 3 der Rollenherdofen 2 mit 
zumindest einer Rollenebene 24, an dessen Eingang 12a und / oder Ausgang 12b 
eine Querteileinrichtung 14, nachfolgend eine Entzunderungseinrichtung 15 vorge- 
sehen sind, darauf das erste Walzgeriist folgt und hinter der WalzstraBe 3 die 
Trenneinrichtung 16, Kuhlstrecke 17 und Haspelanlagen 18 angeordnet sind. 

Die ein- und auslaufseitigen Rollenbahnen 11,13 besitzen Biege- und / oder Richt- 
einheiten 7, 8 , die auf die jeweilige Rollenebene 24 aus- oder einrichtbar sind. So 
sind die schwenkbaren Rollenbahnen 11, 13 am Eingang 12a und am Ausgang 12b 
des Rollenherdofens 2 mit zumindest zwei Rollenebenen 24, mit jeweils einer Biege- 
und / oder Richteinheit 7, 8 vorgesehen (vgl. Fig. 5). 

GemaB der alternativen Bauweise in Fig. 5 konnen Mehrfachlangen 21 auf mehreren 
Rollenebenen 24 von dem Ausgang 9 der StranggieBmaschine 1 durch die 
schwenkbare Rollenbahn 1 1 des Rollenherdofens 2 uber die schwenkbare Rollen- 
bahn 13 bis in die WalzstraBe 3 durchgefuhrt werden. 
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Bezugszeichenliste 4001 9 

1 StranggieBmaschine 
1a GieBstrang 

2 Rollenherdofen 

3 WalzstraBe 
3a Walze 

4 VerteilergefaB 

5 StranggieBkokille 

6 Stutzrollengerust 

7 Biegeeinheit 

8 Richtmaschine 

9 Ausgang 

1 0 Querteileinrichtung 

1 1 Rollenbahn 
12a Eingang 
12b Ausgang 

13 schwenkbare Rollenbahn 

1 4 Querteileinrichtung 

1 5 Entzunderungseinrichtung 

16 Trenneinrichtung 

17 Kuhlstrecke 

18 Haspelanlage 
19 

20 GieBstrang-Teillange 

21 Mehrfachlange 

22 Coil 

23 Pufferlange 

24 Rollenebene 
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03.07.2002 
40019 

SMS Demag Aktiengesellschaft 
Eduard-Schloemann-Str. 4 
40237 Dusseldorf 





Patentanspruche 



Verfahren zum Semi-Endloswalzen oder Endloswalzen durch GieBen eines 
Metall-, insbesondere eines Stahlstrangs (1a), der nach dem Erstarren bei Be- 
darf quergeteilt wird, die GieBstrang-Teillangen (20) in einen Rollenherdofen 
(2) zum Aufheizen und VergleichmaBigen auf Walztemperatur gefuhrt werden, 
und die Teillangen (20) mit Walztemperatur zum Auswalzen in eine Walzstra- 
Be (3) eingefuhrt werden, wobei das StranggieBen wahrend des Walzbetriebs 
ohne Unterbrechung fortgesetzt wird, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass fur einen Walzenwechsel die GieBgeschwindigkeit (V c ) derart abgesenkt 
wird, dass zwischen dem Ende des Walzens einer vorhergehenden Mehr- 
fachlange (21) und dem Anstechen einer neuen Teillange (20) oder Mehr- 
fachlange (21) im Walzwerk eine ausreichende Pufferzeit fur einen Walzen- 
wechsel eingehalten wird. 



2. Verfahren nach Anspruch 1, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass aus einer Mehrfachlange (21) mehrere Coils (22) erzeugt werden. 
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3. Verfahren nach einem der Anspruche 1 oder 2, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die GieBgeschwindigkeit (V c ) in Abhangigkeit der Einzugsgeschwindig- 
keit (V w ) der WalzstraBe (3) und / oder der Walzenwechselzeit einschlieBlich 
der Kalibrierzeit und der Pufferlange des Rollenherdofens (2) und / oder der 
Endwalzdicke nach dem Querteilen reduziert wird. 

4. Verfahren nach Anspruch 1 , 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Pufferlange (23) des Rollenherdofens (2) zumindest auf eine Rollen- 
ebene (24) abgestimmt wird. 

5. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 4, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die GieBgeschwindigkeit (V c ) gleich oder groBer nach der folgenden 
Formel reduziert wird: 

1 

AV= V w _- _ (m/min) 

At/L +1 /V w 

mit AV = GieBgeschwindigkeit 

V w = Einzugsgeschwindigkeit des Walzwerks 

At = Walzenwechselzeit 

L = Lange des Tunnelofens. 

6. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass zwischen Walzkampagnen innerhalb einer GieBsequenz nach dem 
Querteilen die Endwalzdicke und / oder die Einzugsgeschwindigkeit (V w ) des 
Walzwerks erhoht wird. 
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7. Verfahren nach Anspruch 6, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass eine Kombination aus einer Anpassung der GieBgeschwindigkeit (V c ) 
und der Endwalzdicke zur Optimierung der Produktionsleistung angewendet 
wird. 

8. Verfahren nach einem der Anspruche 6 oder 7, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Endwalzdicke maximal urn den Faktor 2,5 erhoht wird. 

9. Verfahren nach einem der Anspruche 6 oder 7, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Endwalzdicke maximal um den Faktor 2 erhoht und die GieBge- 
schwindigkeit (V c ) auf minimal 30% abgesenkt wird. 

10. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bis 9, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass nach dem Querteilen die GieBgeschwindigkeit (V c ) reduziert wird und / 
oder die Einzugsgeschwindigkeit (V w ) der WalzstraBe (3) und / oder die End- 
walzdicke erhoht werden, nach Beenden des Walzens die verschlissenen 
Walzen (3a) der WalzstraBe (3) gewechselt werden und nach erfolgtem Wal- 
zenwechsel die GieBgeschwindigkeit (V c ) auf die Einzugsgeschwindigkeit (V w ) 
der WalzstraBe (3) gesteigert wird. 
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1 1 . GieBwalzanlage zum Semi-Endloswalzen oder Endloswalzen eines gegosse- 
nen Metall- oder Stahlstranges (1a), der im erstarrten Zustand bei Bedarf in 
GieBstrang-Teillangen (20) aufteilbar ist und die GieBstrang-Teillangen (20) in 
einem Rollenherdofen (2) warmhaltbar und auf Walztemperatur aufheizbar 
und vergleichmaBigbar und in eine WalzstraBe (3) einfuhrbar sind und die 
StranggieBmaschine (1) kontinuierlich gieBt, 

dadurch gekennzeichnet, 

dass zwischen der StranggieBmaschine (1) und der WalzstraBe (3) ein Rol- 
lenherdofen (2) mit zumindest einer Rollenebene (24) , an dessen Eingang 
(12a) und / oder Ausgang (12b) eine Querteileinrichtung (14), nachfolgend ei- 
ne Entzunderungseinrichtung (15) vorgesehen sind, darauf die WalzstraBe (3) 
folgt und hinter der WalzstraBe (3) eine Trenneinrichtung (16), eine Kuhlstrek- 
ke (17) und Haspelanlagen (18) angeordnet sind. 

12. GieBwalzanlage nach Anspruch 11, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass bei mindestens zwei Rollenebenen (24) schwenkbare Rollenbahnen (11) 
am Eingang (12a) und Ausgang (12b) des Rollenherdofens (2) , mit jeweils ei- 
ner Biege- und / oder Richteinheit angeordnet sind. 

'i 

13. GieBwalzanlage nach einem der Anspruche 1 1 oder 12,- 
dadurch gekennzeichnet, 

dass Mehrfachlangen (21) auf einem einzigen Hohen-Niveau von dem Aus- 
gang (9) der StranggieBmaschine (1) durch die Rollenbahn (1 1) des Rollen- 
herdofens (2) bis in das Walzwerk (3a) einfuhrbar sind. 
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Zusammenfassung 40019 



Ein Verfahren und eine GieBwalzanlage zum Semi- oder Endloswalzen durch GieBen 
eines Metall-, insbesondere eines Stahlstrangs (1a), der nach dem Erstarren bei Be- 
darf quergeteilt wird, die GieBstrang-Teillangen (20) in einen Rollenherdofen (2) zum 
Aufheizen und VergleichmaBigen auf Walztemperatur gefiihrt werden, und die 
Teillangen (20) zum Auswalzen in eine WalzstraBe (3) eingefuhrt werden, wobei das 
StranggieBen wahrend des Walzbetriebs ohne Unterbrechung fortgesetzt wird, kann 
in naherer Anpassung zwischen StranggieBen und Walzen ausgeubt werden, indem 
fur einen Walzenwechsel die GieBgeschwindigkeit (V c ) derail abgesenkt wird, dass 
zwischen dem Ende des Walzens einer vorhergehenden Mehrfachlange (21) und 
dem Anstechen einer neuen Teillange (20) oder Mehrfachlange (21) im Walzwerk 
eine ausreichende Pufferzeit fur einen Walzenwechsel eingehalten wird. 

Hierzu: Fig. 1 
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